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@ Vorrichtung zum Beschlchten von Metallbdndem 

@ Vorrichtung zum Beschichten von Metallbandem mit einer 
flieBfShigan Masse mit einer Auftrsgswaizs zum Auftragen 
der Masse auf das MetaHband und mh einer in ein 
Bevorratungsbehiltnis fQr die fllefifflhige Masse etngreifen- 
den Dosieiwaize zum Beschichten der Auftragswalze, da- 
dureh gekennzatchnet, daB als Bevorratungsbehittnls eine 
Kammenrakat (4) vorgesehen ist und daS in die zyGndrische 
Umfangsfiiehe dor Dosierwalze (5) eine Rillung (16) einge- 
bracht ist, wobei die Drahrichtung der Dosierwaize (5) beim 
BeschichUingsvorgang gleichslnnig zur Drahrichtung der 
Auftragswabe (6« 17) oriantiert ist 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Be- 
schichten von Metallbdndem mit einer HieBfahigen 
Masse mit einer Auftragswalze zum Auftragen der Mas- 
se auf das Metallband und einer in ein Bevorratungsbe* 
hgltnis fQr die flieBfahige Masse eingreifenden Dosier- 
walze zum Beschichten der Auftragswalze. 

Derartige Vorrichtungen sind hinilnglich bekannt 
und dienen zum Beschichten beispielsweise von Stahi- 
band mit einem Kunststoff- oder Lackflberzug. Die Do- 
sierwalze ist daher so angeordnet, daB sie mit ihrer Un- 
terseite in eine Wanne hineinreicht Die Wanne ist mit 
der fliefifSihigen Beschichtimgsmasse befOllt, so daB die 
Dosierwaize mit ihrem unteren Abschnitt in diese Mas- 
se eintaucht Mit der Dosierwaize zusammenwirkend ist 
euie Auftragswalze angeordnet, mit der das Beschich- 
tungsmaterial auf das Stahiband aufgetragen mr± Die 
Oberfl^chen der beiden Walzen sind ublicherweise glatt 
ausgebildet Wahrend die Dosierwaize im allgememen 
eine Metalloberfiache aufweist, ist die zum Beschichten 
des Stahlbandes wirksame AuBenseite der Auftragswal- 
ze zum Ausgleich von UnregelmaBigkeiten gummiert 

Die Walzen sind elektromotorisch angetrieben, wo- 
bei die Drehrichtung der Auftragswalze in Abhangig- 
keit von der Art und der Dicke einer vorzunehmenden 
Beschichtung entweder gleich- oder gegenlaufig zur 
Bandlaufrichtung des Stahlbandes orientiert ist Femer 
ist in Abhangigkeit von der Viskosit^t der fur eine Be- 
schichtung vorgesehenen Masse die Drehrichtung der 
beiden Walzen gleichsinnig oder gegenslnnig in Bezug 
auf ihre jeweilige Drehrichtung vorgesehen, wobei bei 
einem gegensinnigen Betrieb zwischen den Walzen ein 
Spalt eingestellt sein kann oder sich durch die FlQssig- 
keitsdynamik einstellt 

Speziell bei Dunnbeschichtungen laufen Dosier- und 
Auftragswalze gegensinnig, da nur bei dieser Betriebs- 
weise eine gleichmaBige Beschichtung des Beschich- 
tungsmlttels auf die Auftragswalze erfolgt Dieses fuhrt 
zur Ausbildung eines Bades von Beschichtimgsmittel 
vor der Beriihrungslinie der beiden Walzen, wobei das 
nicht durch den Spalt abgefuhrte Beschichtungsmittel 
zu den Waizenenden flieBt und in Folge der zum Teil 
hohen Umdrehungsgeschwindigkeiten der rotierenden 
Walzen verspritzt wird. Es ist daher Qbiich, die Beschich- 
tungsvorrichtungen abzukapseln oder an den Walzen 
entsprechende Abstreifvorrichtungen vorzusehen. 

Beim Betrieb derartiger Besciiichtungsvorrichtungen 
mOssen bei einem Wechsel der Beschichtungsmasse, et- 
wa bei einem Farbwechsel, die Walzen sowie die unter- 
halb der Dosierwaize befindliche Wanne vollstandig ge- 
reinigt werden. Auch wenn dies auf den jeweiligen Wal- 
zenoberflUchen relativ rasch und problemlos durchfiihr- 
bar ist» so bereitet eine Reinigung der ebenfalls verun- 
reinigten abrigen Walzenbereiche, wie etwa Wellen, La- 
ger Oder Abstreifvorrichtungen, Schwierigkeiten. Die 
Reinigungsarbeiten erfordem daher einen entspre- 
chend hohen Zeitaufwand. Eine grQndliche Reinigung 
ist notwendig, da ansonsten eine Verunreinigung der 
nachfolgenden verwendeten Beschichtungsmasse zu be- 
fUrchten ware. Insbesondere bei einer Verwendung von 
Farben ist dieses unerwunscht, da eine nicht homogene 
Farbbeschichtung des Stahlbandes die Folge ware, wel- 
ches zu unndtigem AusschuB fuhrt 

Der Erfmdung iiegt daher die Aufgabe zugrunde, eine 
Vorrichtung zum Beschichten eines Metallbandes mit 
einer flieBfahigen Masse zu schaffen, die nicht nur einen 
sauberen, verunreinigungsarmen Betrieb und dn emfa- 
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ches Reinigen der Vorrichtung gewShrleistet, sondem 
mit der auch unter Vermeidimg der aufgezeigten Nach- 
telle Metallbander, die eine geringere oder eine wech- 
selnde Breite als die wirksame Breite der Walzen aitf- 
5 weisen,beschichtbarsind 

Diese Aufgabe wird erfmdungsgemlB dadurch geldst, 
daB als Bevorratungsbehlltnis eine Kammerrakel vor- 
gesehen ist und daB in die zylmdrische Umfangsfl^che 
der Dosierwaize eine umfangliche Rillung eingebracht 
10 ist, wobei die Drehrichtung der Dosierwaize beim Be- 
schichtungsvorgang gleichsinnig zur Drehrichtung der 
Auftragswalze orientiert ist 

Dieses ist deshalb moglich, da die Dosierung des Be- 
schichtimgsmittels durch die Kanunerrakel in Verbin- 
15 dung mit der Rillung der Dosierwaize beim Aufbringen 
auf die Auftragswalze erfolgt 

Die Verwendung eines an sich bekannten Kammerra- 
kels gewahrleistet ein sauberes Beschiditen der Dosier- 
waize mit der aufzutragenden fiieBfdhigen Masse, ohne 
20 daB das Beschiditungsmittel an den Walzen henmter 
lauft Oder infolge der Rotation der Walzen wegge- 
schleudert wird 

Femer ist ein Farbwechsel bei der Vorrichtung ge- 
maB der Erfindung rasch und sauber durch Spulen des 
25 Kammerrakels moglich. Die in das Kammerrakel ein- 
greifende Dosierwaize nimmt mit ihrer Rillung Spuimit- 
tel auf, wird daher gleichzeitig mit gereinigt und iiber- 
tragt dieses femer auf die Auftragswalze. Es ist somit 
ailein notwendig, den FluB des Beschichtungsmittels zu 
30 stoppen, dieses durch ein Spiilmittelzuersetzen und die 
Vorrichtung eine kurze Zeit laufen zu lassen. 

Da die Dosierwaize eine in die Umf angsfl&che um- 
f&nglich eingebrachte Rillung aufweist, die sich in dem 
Kammerrakel mit der aufzutragenden Masse fiillt, ist 
35 eine vordefmierte BefQllung der Rillung, daher ein 
gleichmaBiges Beschichten der Auftragswalze und so- 
mit eines Metallbandes, etwa eines Stahlbandes, mog- 
lich. Die zum Beschichten der Auftragswalze vorgese- 
bene Dosierwaize ist bezuglich ihrer Drehrichtung 
40 gleichsinnig zur Drehrichtung der Auftragswalze ange* 
trieben. Die auBenseitig gummierte Auftragswalze 
preBt durch die Anstelitmg das Beschichtungsmaterial 
aus den Rillen und Qbemimmt durch den gleichsinnigen 
Antrieb der beklen Walzen im wesentlichen (tie^ge- 
45 samte, in der Rillung der Dosierwaize befindlidie Be- 
schichtungsmasse. Die Auftragswalze ist sodann gleich- 
maBig auBenseitig mit der auf das Stahiband aufeutra- 
genden Masse beschichtet Wird nun auf ein bezuglich 
der wirksamen Walzenbreite schmaleres Stahiband nur 
50 eine bestimmte Breite der Beschichtung von der Auf- 
tragswalze auf das Stahiband aufgetragen, so wird das 
seitlich des Stahlbandes auf der Auftragswalze befmdli- 
che Beschichtungsmittel nicht von der Auftragswalze 
abgenommen, sondem liuft mit dieser bis zur Dosier- 
55 walze um. Hier wird das Beschichtungsmittel in die zu- 
vor endeerten Rillen der Dosierwaize gefullt und diurch 
die gleichsinnige Drehung der Walze in das Kammerra- 
kel zurOckgefOhrt Eine Aufstauung von unverbrauch- 
tem Material ist somit vermieden. 
60 In einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel ist die Ril- 
lung mit einer gewindeartigen Steigung versehen. Da- 
durch ist gewlhrleistet, daiB die zum Abstreifen der 
QberschOssigen Masse am Kammerrakel. vorgesehenen 
Rakelmesser gleichmaBig abgenutzt werden, so daB 
65 auch nach einem langerem Betrieb der Vorrichtung das 
Bef QUungsvolumen der Rillen konstant ist 

Es ist zweckm^ig, wenn die Rillen und deren Schul- 
tera im Querschnitt gerundet ausgebildet ist Eine im 
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Querschnitt gerundete Ausbildung der Rillen ist zweck- 
maSig, damit durch Eingreifen der gununierten Auf- 
tragswalze diese im wesentlichen vollstlndg entleerbar 
sind und damit die Gummierung der Auftragswalze 
nicht unnotig beanspnicht wird. 5 

In einer vorteilhaften Weiterbildung sind das Kam- 
merrakel, die Dosierwalze und die Auftragswalze ge- 
geneinander und unabhangig voneinander, etwa durch 
Anschwenken, ansteilbar. 

Zur beidseitigen Beschichtung eines Metallbandes ist 10 
vorgesehen, daB zwei Vorrichtungen gegenilberliegend 
angeordnet sind, so daB das Metallband mit der einen 
Seite an die Auftragswalze der ersten Vorrichtung und 
mit seiner anderen Seite an die Auftragswalze der zwei- 
ten Vorrichtung grenzt Bei einer Vorrichtung zum 15 
beidseitigen Ai^tragen ist ebenfalls die unabhangige 
Anstellbarkeit der einzelnen Walzen vprteilhaft einsetz- 
bar, insbesondere dann, wenn mit einer solchen Vorrich- 
tung nur einseitig beschichtet werden soil Dann kann 
die Auftragswalze der Vorrichtung, die nicht filr die 20 
Beschichtung des Metallbandes vorgesehen ist, als Ge- 
gendruckwaize fur cUe beschichtende Auftragswalze 
dienea 

Bei Verwendung von zwei Vorrichtungen zum beid- 
seitigen Beschichten eines Metallbandes ist es zweck- 25 
m^Big, wenn diese Vorrichtungen so angeordnet sind, 
daB das Metallband vertikal zwischen den beiden Auf- 
tragswalzen vorbeifuhrbar ist Die Beschichtungsvor- 
richtung ist jedoch ebenfalls fur die Beschichtung hori- 
zontal durch lauf ender Bander geeignet 30 

Die Vorrichtung eignet sich insbesondere fur eine Be- 
schichtung von Stahlband 

Weitere Vorteile und Weiterbildungen der Erfindung 
sind Bestandteii der flbrigen UnteransprQche sowie der 
nachfolgenden Beschreibung eines AusfOhrungsbeispie- 35 
Ies.Eszeigen: 

Rg. 1 eine schematische Darstellung einer Vorrich- 
tung zum beidseitigen Beschichten von Metallbandem, 

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Vorrichtung der Fig. 1 
im Schnitt A-A bei einseitigem Beschichten eines Stahl- 40 
bandes und 

Fig. 3 eine zum Teil geschnittene Ansicht einer Do- 
sierwalze. 

Die in Fig. 1 dargestellte Vorrichtung zum beidseiti- 
gen Beschichten eines Metallbandes besteht aus zwei 45 
einzelnen Beschichtungsvorrichtungen 1, % die gegen- 
ilberliegend zum beidseitigen Beschiditen eines Stahl- 
bandes 3 vorgesehen sind. Die Beschichtungsvorrich- 
tungen 1, 2 sind baugleich, so daB im folgenden lediglich 
eine der beiden Beschichtimgsvorrichtungen 1, 2 naher 50 
beschrieben wird 

Die Beschichtungsvorrichtung 2 besteht im wesentli- 
chen aus einer Kammerrakel 4, emer Dosierwalze 5 
sowie einer Auftragswalze 6. Die Dosierwalze 5 und die 
Auftragswalze 6 sind eiektromotorisch angetrieben, wo- 55 
bei die Drehrichtung der Dosierwalze 5 gleichsinnig be- 
ziiglich der Drehrichtung der Auftragswalze 6 orientiert 
ist Die Dosierwalze 5 kann bezuglich der Auftragswal- 
ze 6 mit unterschiedlichen Drehz^en gefahren werdea 
so daB auf diese Weise Beschichtungsmittel dosiert auf eo 
die Auftragswalze 6 und somit auf das Stahlband 3 auf- 
getragen werden kana Wie im Vergleich zur Beschich- 
tungsvorrichtung 1 ersichtlich, sind das Kammerrakel 4, 
die Dosierwalze 5 und die Auftragswalze 6 unabhangig 
voneinander gegeneinander ansteilbar. es 

Das Kammerrakel 4 ist aber eine Zuleitung 7 mit 
einem Vorratsbehalter 8 verbunden, in dem sich die auf 
das Stahlband 3 aufzutragende Masse 9 befindet Bei 



dieser Masse 9 kann es dch beispielsweise urn ein Acry- 
lat mit eingelagerten Chromaten handeb. Zur Verhin- 
derung von Differentiationsprozessen oder Antrock- 
nungen innerhalb der Beschichtungsmasse 9 weist der 
Vorratsbehalter 8 eine Mischvorrichtung 10 auf, die die 
Beschichtungsmasse 9 entsprechend verrflhrt Ober eine 
Pumpe 1 1 wird die Kammerrakel 4 mit der flieBfahigen 
Beschichtungsmasse 9 Qber (fie Zuleitung 7 beauf- 
schlagt 

Das Kammerrakel 4 weist seinerseits eine Hohlkam- 
mer 12 auf» in die die eingepumpte Beschichtungsmasse 
9 einflieBt Die Hohlkammer 12 ist bezuglich der Dosier- 
walze 5 durch zwei Rakelmesser 13, 14 begrenzt Aus 
der Hohlkammer 12 fOhren zwei RQcklaufleitungen 15 
zuruck in den Vorratsbehalter 8, so daB ein standig flie- 
Bender Kreislauf zwischen der in dem VorratsbehSter 8 
befindlichen Beschichtungsmasse 9 und der in der Hohl- 
kammer 12 befmdlichen Beschichtungsmasse 9 gewahr- 
leistetist 

Die Dosierwalze 5 greift in die Hohlkammer 12 des 
Kammerrakels 4 ein. Zur de&iimen Aufnahme einer 
bestimmten Menge der Beschichtungsmasse 9 ist, wie 
aus den Fig. 2 und 3 ersichtlrch, eine Riliung 16 in die 
Dosierwalze 5 eingebracht Die Riilung 16 umgibt die 
zylindrische Mantelflache der Dosierwalze 5 umfang- 
lich. 

In dem in Fig. 1 dargestellten Ausf£khrungsbeispiel ist 
die Dosierwalze 5 linksdrehend angetrieben. 

Entsprechend gleichsinnig drehend wirkt die Dosier- 
walze 5 mit der Auftragswalze 6 zusammen. Die Auf- 
tragswalze 6 weist eine gunMnierte zylindrische Oberfla- 
che auf. Die Auftragswalze 5 wirkt femer mit einem 
gewissen Druck auf die eine Seite des Stahlbandes 3. 
Durch das gleichsmnige Rotzeren der Auftragswalze 6 
Qbertragt sich cfie in der Riliung 16 der Dosierwalze 5 
befindlidie Beschichtungsmasse 9 auf die Auftragswalze 
6. Durch Drehung der Auftragswalze 6 wird die nun- 
mehr auBenseidg auf der Auftragswalze 6 betindliche 
Beschichtungsmasse 9 an die eine Seite des Stahlbandes 
3 herangefOhrt Durch die in Fig. 1 dargestellte gegen- 
laufige Drehrichtung der Auftragswalze 5 bezuglich der 
Bewegungsrichtung des Stahlbandes 3 wird erreicht, 
daB im wesentlichen die gesamte, auf der Auftragswalze 
6 befindliche Beschichtungsmasse 9 an das Stahlband 3 
abgegeben wird Soli das Stahlband dagegen mit ^er 
dunnen Beschichtung beschichtet werden, erfolgt der 
Beschichtungsprozefi bei bezOgiich der Bandlaufrich- 
timg des Stahlbandes 3 mitlai^ angetriebener Auf- 
tragswalze 6. 

Bei dieser dargestellten einseitigen Beschichtung 
dient die Auftragswalze 17 der Beschichtungsvorrich- 
tung 1 als Gegendruckwalze. 

Aus der in Fig. 2 gezeigten Draufsicht auf die Be- 
schichtungsvorrichtung 2 ist die Riliung 16 erkennbar. 
Die Riliung 16 weist in dem dargestellten Ausfiihrungs- 
beispiel eine gewisse Steigung auf. Dadurch ist gewahr- 
leistet, daB die Abstreifkante 18 des Rakelmessers 13 
gleichmaBig abgenutzt wird, so daB auch nach langerem 
Betrieb ein Befallen der Riliung 16 mit konstantem Vo- 
lumenmdglichist 

In emem weiteren AusfOhrungsbeispiel ist anstelle 
der Riliung 16 eine emgangige Riliung vorgesehen, bei 
der ein einziger Rillengang spiralfdrmig in die AuBen- 
seite der Walze 5 eingebracht ist Die Steigung dieser 
Riliung ist dann so bemessen, daB die Rille nach 360 
Grad benachbart zum Rillenanf ang angeordnet ist und 
sich auf diese Weise Ober die iJngserstreckung der 
WalzeSfortsetzt 



DE 195 42 097 C2 



Aus Fig. 2 wird f emer ersichtlich, daB das Stahlband 3 
eine geringere Breite aufweist als die wirksame Breite 
der Dosierwalze 5 bzw. der Auftragswalze 6. Im Betrieb 
wird im wesentlichen die gesamte, in der RiUung 16 
befindliche Beschichtungsmasse 9 auf die Auftragswalze 5 
6 ubertragen. Die WUung 16 ist im AnschluB im wesent- 
lichen entleert In den Bereichen, in denen die Auftrags- 
walze 6 nicht mit dem Stahlband 3 zusammenwirkt, ver- 
mag die Auftragswalze 6 auch keine Beschichtungsmas- 
se 9 abzugeben. Der untere Bereich der in Fig« 1 darge- 10 
stellten Auftragswalze 6 weist als Folge dann einen mitt- 
leren Bereich, in dem keine Beschichtungsmasse 9 mehr 
vorhanden ist, und zwei Randbereiche aufs die nach wie 
vor die Beschichtungsmasse 9 tragen. Durch weitere 
Drehung der Auftragswalze 6 kommt diese sodann wie- 15 
denim in den Kontakt mit der Dosierwalze 5. Da (tie 
Rillung 16 der Dosierwalze 5 in diesem Stadium jedoch 
entleert ist, nehmen diese die auf der Auftragswalze 6 
verbliebene Beschichtungsmasse 9 emeut auf und fuh- 
ren diese der Kammerrakel 4 zu. In der Hohlkammer 12 20 
des Kammerrakels 4 erfoigt eine emeute Vermischung 
mit frischer Beschichtungsmasse 9, so daB Antrocknun- 
gen vermieden sind Femer wird deudich, daB ein Auf- 
stauen von nicht verbrauchter Beschichtimgsmasse 9 
zwischendenWal2en5,6verhindertist 25 

Fig. 3 zeigt eine zum Teil geschnittene, vergrSBerte 
Draufsicht auf die Dosierwalze 5 mit dem daran angren- 
zenden Rakehnesser 13. Es wird deutUch, daB durch 
Abstreif en von uberschussiger Beschichtungsmasse 9 an 
dem Rakelmesser 13 das BefOllungsvolumen der Rillung 30 
16 in jedem Zeitpunkt gleich ist Die Rillung 16 ist in 
dem in Fig. 3 dargesteliten AusfQhrungsbeispiel gerun- 
det ausgebildet 

Bezugszeichenliste 35 

1 Beschichtungsvorrichtung 

2 Beschichtungsvorrichtung 

3 Metallband 

4 Kammerrakel 40 

5 Dosierwalze 

6 Auftragswalze 
7Zuleitung 
SVorratsbeh&Iter 

9 Beschichtungsmasse 45 

10 Mischvorrichtung 

11 Pumpe 

12 HohUcammer 

13 Rakelmesser 

14 Rakelmesser 50 

15 RUcklaufleitung 

16 Rillung 

17 Auftragswalze 

18 Abstreifkante 

19Rille 55 

Patentansprache 

1. Vorrichtung zum Beschichten von Metallban* 
dem mit einer flieBf&higen Masse mit einer Auf- 60 
tragswalze zum Auftragen der Masse auf das Me- 
tallband und mit einer in ein Bevorratungsbeh^tnis 
fur die flieBfahige Masse eingreifenden Dosierwal- 
ze zum Beschichten der Auftragswalze, dadurch 
gekennzeichnet, daB als Bevorratungsbehaltnis ei- 65 
ne Kammerrakel (4) vorgesehen ist und daB in die 
zylindrische UmfangsflSche der Dosierwalze (5) ei- 
ne Rillung (16) eingebradit ist, wobei die Drehiich- 



tung der Dosierwalze (5) beim Beschichtungsvor- 
gang gleichsinnig zur Drehrichtung der Auftrags- 
walze (6, 17) orientiert ist 

Z Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Rillung (16) der Dosierwalze (5) 
eine ge^deardge SteiguQg aufweist 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekeim- 
zeichnet, daB die Rillung (16) eingSngig ausgefi^ 
ist 

4. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
sprtiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB eine 
Rille (19) der Rillung (16) im Querschnitt gerundet 
ausgebildet ist 

5. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
sprQche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Walzen (5, 6, 17) unabhtogig vonemander anstell- 
bar sind. 

6. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB zwei 
Vorrichtungen (1, 2) gegeniiberliegend bezuglich 
des Metallbandes (3) zur beidseidgen Beschkhtung 
desselben vorgesehen sind. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Auftragswaizen (6, 17) der beiden 
Vorrichtungen (1, 2) in zwei unterschiedlichen, ge- 
geneinander versetzten Ebenen angeordnet sind. 

8. Vorrichtung nach Anspruchs 6 oder 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Auftragswaizen (6, 17) 
zum vertikalen VorbeifOhren des Metallbandes (3) 
angeordnet sind. 

9. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
sprOche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Metallband (3) ein Stahlband ist 
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